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OBJETIVO

El sector quesero argentino produce, como
subproducto de la elaboracion de quesos,
aproximadamente 10.800.000 litros de suero
por dia, de los cuales sélo el 25% es
procesado. El 75% restante es utilizado para
alimentacion animal o bien volcado al medio
ambiente causando serios problemas de
contaminacién ambiental.

El suero posee un alto valor nutritivo, atribuible
principalmente a la calidad de las proteinas que
contiene. Ademas, la disponibilidad de lactosa
(cerca del 70% de los solidos totales), y la
presencia de otros nutrientes esenciales para el
crecimiento de microorganismos convierten al
mismo en una materia prima de interés para la
formulacion de bebidas fermentadas.

El objetivo del proyecto es desarrollar una
bebida fermentada a partir de suero de
queseria liquido, presentando una nueva
alternativa de uso econdmicamente factible
para las PYMES queseras del pais. Ademas,
se busca generar un producto cuyas
caracteristicas nutricionales capten la atencién
de los consumidores interesados en una dieta
saludable.

DESCRIPCION

Para la realizacion de los distintos ensayos, se
utilizé suero de queso pategras, proveniente de
la empresa Lahore, localizada en 20 de Junio,
Marcos Paz, provincia de Buenos Aires. El
suero se encontraba libre de nitratos y nitritos,
y con pH superior a 6,5.

Como fermento iniciador, se utilizé6 un cultivo
comercial congelado, constituido por las
bacterias lacticas Streptococcus termophillus y
Lactobacillus delbrueckii subsp. bulgaricus,
normalmente empleadas en la elaboracion de

yogur.

En cuanto al microorganismo probiotico, se
empleé una cepa de Lactobacillus casei
comercializada por la firma Christian Hansen
SA.

Se utilizé inulina, un fructoligosacarido, para
aumentar el contenido de fibra alimentaria en la

bebida. Este ingrediente fue provisto por la
empresa Quimita S.A.

Se determinaron las etapas involucradas en el
proceso de producciéon y la forma mas
adecuada de implementarlas.

Se realizaron analisis fisicoquimicos vy
microbiolégicos, tanto al suero de queso como
al producto final, se realiz6: acidez (Norma
IRAM 14005-1:2006), pH (Medicibn pHmetro
HANNA Hi 9025), sélidos totales (Norma I1SO
6731 IDF21:2010), materia grasa (Norma I1SO
1211-IDF 1:2010), proteinas totales (Norma
ISO 8968-2 IDF 20-2:2001), cenizas
(AOAC920-153,2005), recuento de coliformes y
E. coli (Petriflm™) en el suero y recuento de
Lactobacillus casei en el producto final (Norma
ISO 9232 IDF 146:2003, adaptada por el
proveedor).

Se realizé el andlisis sensorial evaluando los
atributos de flavor y textura siguiendo los
lineamientos de las Normas IRAM 20012:1997 y
20013:2001 respectivamente, mediante un
panel entrenado integrado por 10 personas no
videntes. Se realizaron ensayos afectivos con
técnicos pertenecientes a INTI-L&cteos,
utilizando escalas de aceptabilidad y punto
justo, con el objetivo de ajustar la formulacion a
las caracteristicas sensoriales deseadas.

RESULTADOS

En base a los ensayos preliminares se definid
el proceso de elaboracion detallado a
continuacion:

El suero recibido se filtra con el fin de remover
los finos remanentes de la produccidn quesera.
Se agrega leche entera ultrapasteurizada, se
adicionan los ingredientes en polvo (azucar,
inulina y estabilizante) y se agita en forma
suave y constante durante 30 minutos con el fin
de disolver e hidratar apropiadamente los
ingredientes secos. Luego, la mezcla se
pasteuriza a 85°C durante 30 minutos y se
enfria a 42-43 °C. En este momento se agrega,
en forma aséptica, el fermento y el
microorganismo probiético. Se incuba en estufa
a 42-43°C hasta que la mezcla alcanzé pH de
4.6. Se enfria rapidamente con agitacién
suave, se agrega el saborizante, se envasa y



se almacena en camara de refrigeracion para
su posterior evaluacion sensorial. La figura 1
muestra el diagrama de flujo del proceso de
elaboracion.
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Figura 1: Diagrama de flujo del proceso.

Los resultados de los analisis fisicoquimicos y
microbiolégicos realizados en el suero
permitieron establecer la calidad del mismo
requerida para la elaboracion de este producto.

En la Tabla 1 se presenta la informacion
nutricional de la bebida calculada a partir de los
resultados de los analisis fisicoquimicos.

Tabla 1: Tabla de informacion nutricional

La cantidad de fibra cumple con la
concentracion exigida en el Articulo 1386 del
capitulo XVII del Cédigo Alimentario Argentino
(C.A.A) para bebidas “adicionada con fibra
alimentaria”.

En la tabla 2 se presenta el perfil sensorial de
flavor y textura obtenido mediante el panel
entrenado.

Tabla 2: Perfil sensorial

ATRIBUTOS DESCRIPCION
Olor Ligero, a producto lacteo
fermentado
y - P :
Flavor Ligero, tipico al aromatlza_nte
Aroma empleado en su elaboracién
Dulzor De ligero a moderado
Acidez Moderada
Consistencia Ligeramente fluida
Textura - -
Homogeneidad Homogéneo

INFORMACION NUTRICIONAL
Porcién 200 ml (1 vaso)

Por 100 Por % VD

ml porcion *)
Valor energético (Kcal) 53 106 3
Carbohidratos (g) 10,7 21,4 4
Proteinas (g) 1,1 2,2 1
Grasas totales (g) 0,7 14 1
Grasas saturadas (g) 0,4 0,8 2
Grasas trans (g) 0 0 -
Fibra Alimentaria (g) 1.0 1,8 4

(*) Valores diarios con base a una dieta de 2000 kcal u
8400 kJ. Sus valores diarios pueden variar de acuerdo

a sus reqguerimientos energéticos.

El probidtico L. casei se mantuvo viable
durante los 20 dias posteriores a la elaboracion
en una concentracion superior a 1,0x107
UFC/ml, correspondiéndose con lo exigido por
el Articulo 1389 del capitulo XVII del C.AA.
para “alimentos con probiéticos”.

Figura 2: Foto de la bebida fermentada

CONCLUSIONES

Se obtuvo una bebida fermentada adicionada
con fibra alimentaria y L. casei, a partir de
suero de queseria liquido mediante una
tecnologia que puede ser transferida a la
industria lactea.

Para culminar con el presente proyecto, es
necesario realizar el estudio de vida util del
producto. Ademas, se debe realizar un estudio
de consumidores, analizando la aceptabilidad
de la bebida fermentada




